Patent- og 
Varemaer&estyreu 

KoptstH vice 


(i9) DANMARK 



(i2) PATEIMTSKRIFT 


<11> 


171553 B1 


Patentdirektoratet 

TAASTRUP 


(21) Patentansagning nr.: 0730/92 

(22) tndleveringsdag: 01 Jun 1992 
(24) Labedag: 30 nov 1990 

(41) Aim. tilgamgelig: 01 Jun 1992 

(45) Patenteta meddelelse bkg. den: 13 Jan 1997 

(86) International ansogning nr.: PCTYDK 90/003 13 

(86) International indleveringsdag: 30 nov 1990 

(85) Videreferelaeadag: 01 Jun 1992 

(30) Priomet: 01 dec 1989 DK 6063/89 


(61Mnt.CI.6 


B 28 B 3/04 
B 28 B 7/00 


(73) Pateruhaver: *KVM IndustrimaaUnar A/S; Inouatrivej 22; DK-8620 KJeUerup, DK 
(72) Opfinder: Han* Spangenbarg * Han ten; DK 


(74) Futdmaagtig: Patenttogenler K. Skott-Jensen 


(64) Fremgangsmade ved montartng af et stabeformudstyr I en blokttenarnatklna, samt stobemaskino og for* 
mudstyr til anvandetse herved 


(56) Fremdraone publikationer 


(57) Sammendrag: 7 3 0 - 9 2 

X blokstensnaskiner anvendes an celleopdelt steba- 
form (8) og at overliggende modhold (12) mad trykfodpla- 
der (16) , der kan trykkes nedad for konpriaering af 
betonmassen 1 stebecellerne (10) og for udstedning af da 
stobte stenemnar vod aatvning af stabef omen . Stebefornen 
(8) festnes til nadra bareaidler (24) og modholdet (12) 
til at overliggenda baxehoved (6) pa indbyrdes najagtigt 
centreret made, hvilket krarvcr stor n©jagtighed ved ud- 
fonaningen af huller til spamdebolte, ligeson fastspam- 
dingen af aodfaoldet er besvanrlig at udf«re. Vad opfin- 
dalsan udfwes en direkte f orcentrering af modholdet 
(12) i stobeforaen (8) vad brug af af stands sty Wear (52), 
og det saledes sa&lede for&udstyr (8,12) indskydes i 
aellemruminet mellem bcrehovedet (6) og stobef omens be- 
remidler (24) t hvorafter st beformen fastg res til 
aidstnevnte. ved indskydningen etableres et 'flydende' 
indgreb me 11 em saavirkende holdedele (44,46) ved b«reho- 
vedats overside, og efter fastgerelsen af stebef onsen 
aktiveres trykcylindre (48) til optraekning af b*rehove- 

dets holdedele (4 6) for fastklemning af modholdet i den fortsaettes 
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centrerede stilling. Derefter t jemes af standsstyWcerne, 
og udstyret kan tages i brug. Monteringen af modhold t 
Jean saled«s forega helt ubesvaret, og der kan arbejdes 
aed aeget grove toleranc«r. 
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Fremgangsm&d ved montering af et st bef ormudstyr i 
en blokstensmaskine, saint stobemaskine og f ormudstyr til 
anvendelse herved. 

Den foreliggende opfindelse ang&r en blokstensma- 
skine og f ormudstyr dertil. Til frembringelse af for- 
skelligt formede betonbloksten i en sidan maskine be- 
nyttes f ormudrustninger bestAende af stobeforme med re- 
spektive, saerligt formede stobaceller og tilhorende mod- 
holdsenheder i form af en plade med nedragende, faste 
trykfoddele med nedre, vandrette trykplader, der passer 
til formen af stobescelleme, sAledes at alle disse 
trykplader samtidigt kan feres ned i stobecellerne, Sto- 
beformen anbringes pA en stobeflade, og ved hver opera- 
tion fyldes der betonmasse i alle stobecellerne ved at 
en fyldevogn eller lignende med beton skydes ind over 
stobeformens overside og atter udtrakkes derfra, hvoref- 
ter modholdet fra en havet beredskabsstilling ssnkes ned 
over stobeformen for anpresning af trykpladerne mod be- 
tonmassen i hver af stobecellerne, samtidig med at for- 
men vibreres. Derved komprimeres betonmassen. N&r pro- 
dukthojden er nAet, fastholdes modholdet i sin nedre 
stilling*, og stobeformen skydes opad, sAledes at de til- 
dannede blokstenemner fristilles, og slutteligt loftes 
ogsA modholdet fra sit holdeindgreb med disse emner, 
hvorefter emnerne med stobeplade automat isk fj ernes fra 
produktionsstedet. Stobeformen saenkes til sin arbejds- 
stilling pA stobefladen, og en ny arbejdscyklus pAbegyn- 
des. 

Midlerne til fastholdelse og lodret bevagelse af 
stobeformen skal vare anbragt og styret med stor nojag- 
tighed i forhold til de midler, som barer modholdet, 
sAledes at dettes trykplader ved nedstyringen af modhol- 
det vandrer ned i stobecellerne uden at ramme overkan- 
terne af diss • Oftest skal der arbejdes med n frigang 
pA kun ca. 0,5 an mellem yderkanterne af trykpladerne og 


DK 171553 B1 

2 

de omgivende vagge af stabecellerae, eg t lerancen for 
styringen er vaesentlig finera. 

De betragtede holdemidler udgores af kraftige ma- 
skindele, der udmaarket kan holdes og styres med stor 
5 indbyrdes nojagtighed. Rest en vil s& vaere at sporgsmil , 
om, at formparterae f*stnes med samme nojagtighed til 
holdemidlerne, og det er her af betydning, at der netop 
b©r kunne skiftes mellem forskellige stabef ormsaet, sile- 
des at det ikke drejer sig om en nojagtig montering en 

10 gang for alle. 

Stobeformen er hensigtsmaessigt udfort med sidevaerts 
udragende f langer udformet med nojagtigt- placerede hul- 
ler til optagelse af bespaendinger pi de tilhorende, sty- 
rede haeve/saenkemidler, medens modholdet faestnes til et 

15 overliggende baerehoved, som er anbragt og styret ganske 
nojagtigt i forhold til stobef omens holdemidler. Dette 
baerehoved er traditionelt udformet med nojagtigt place- 
rede boltehuller til optagelse af spaendebolte for f ast- 
gsrelse af overpladen af modholdet , idet denne plade 

20 modsvarende er udformet med nojagtigt placerede bolte 
eller boltehuller , siledes at det onskede resultat vil 
opnis, nir henholdsvis stobeformen og modholdet fastbol- 
tes ved brug af de allerede forberedte boltehuller. 

Der optraeder dog herved i praksis to betydelige 

25 problemer, nemlig dels at det er et besvaerligt og tids- 
rovende arbejde at udfore selve opspaendingen af modhol- 
det p& baerehovedet, og dels at modholdets bolte eller 
boltehuller skal placeres med den naevnte store nojagtig- 
hed. 

30 opfindelsen har til form&l at angive en konstruk- 

tion, ved hvilken disse forhold lettes. 

Dette opn&s ifolge opfindelsen ved, at baerehovedets 

holdemidler udgares af nedragende, opspaendelige gribeor- 

ganer, som er profileret til optagelse af modsvarende 
35 profilerede, opragende indgrebsorganer pfi oversiden af 

modhold t, s&led s at modholdet kan monteres p& baereho- 
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v det v d en vandret indskydningsbevagels med efterfol- 
gende opspanding af barehovedets gribeorganer for ef f ek- 
tiv fastklemning af modholdets indgrebsorganer. Denne 
indskydning udf ores med modholdet i indgreb med stobe- 
fonnen og med trylcpladerne centreret i stobecellerae, 
nemlig ved apbringelse af afstandsstykker me 11 em udvalg- 
te kantomrider af trykplademe og da tilh0rende vagdele 
af de pigaldende stobeceller. Indskydningen af form med 
modholdet siddende i udfores, indtil formen er i posi- 
tion for fastgorelse til maskinens modsvarende holdemid- 
ler, hvorefter man udforer denne fastgorelse, ved hvil- 
ken hale formsattet anbringes 1 en ref erenceposition i 
forhold til maskinen. Samtidigt hermed vil modholdets 
indgrebsorganer vare bragt til en 'flydende' indgrebs- 
stilling i forhold til barehovedets gribeorganer, og nir 
gribeorganeme ef terf olgende aktiveres til f iksering af 
denne indgrebsstilling vil det opnis, at modholdet auto- 
matisk befastiges til maskinen i en korrekt stilling i 
forhold til stobeformen. Derefter kan de navnte af- 
standsstykker i formen fj ernes, og maskinen kan tages i 
brug. 

Netop pi grund af det herved mulige 'flydende' ind- 
greb me Hem barehovedet og modholdet kan der belt bort- 
ses fra kvalif icerede tolerancekrav for positioneringen 
af disse bespandingsmidler, idet en nojagtig anbringelse 
vil opnis alligevel, nemlig pi grund af den midlertidigt 
etablerede primarcentrering af modholdet i forhold til 
stobeformen og formens primarorientering i forhold til 
maskinen og allerede bortfaldet af disse tolerancekrav 
vil vare en vasentlig gevinst. 

Zmldlertid rummer opfindelsen en yderligere, va- 
sentlig mulighed, nemlig at tilspandingen af modholdet 
til barehovedet kan udf ores ad automatisk vej, uden den 
besvarlige betjening af de hidtil anvendte spandebolte, 
Ved opfindelsen skal der ikke udfores en bolt bespan- 
ding, men blot en optrakning af de navnt gribeorganer, 
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og en sidan optraekning kan p& enkel mid bevirkes v d 
hjclp af en eller flere arbejdscyllndre eller tilsvaren- 
de enkle bevsge- og holdemidler. S&danna cylindre kan 
udaarket vera placarat og udfere spwideopgayer pk manu- 
alt svaert tilgcngelige steder, og dot er s&ledes at 
attraktivt rejsultat af opf indelsen, at den centrerede 
befsstigelse af modholdet kan udfwres pi ganska enkel 
m&de ved egnede steder, ogs& hvor disse ellers er van- 
skeligt tllgsngelige. 

Tlden for formskift nedsxttes iavrigt vesentllgt, 
hvad der betyder oget produktion, og dan bedre og sikre- 
re centrering i formen reducerer sliddet 1 formen. Op- 
f indelsen forklares i det f olgende naermere under henvis- 
ning til tegningen, pi hvilken 

fig 1 er et perspektivisk billede af dele af en 
blokstensmasklne med et dertil afpasset formudstyr, 

fig. 2 samme set i sidebillede, og 

fig. 3 og 4 detailbilleder af en f astgerelsesind- 
retning. 

I fig* 1 er i venstre side antydet et par hoveddele 
i en blokstensmaskine, nexnlig baereorganer 2 til fasthol- 
delse af en stobeform oven over et stebebord 4 og et 
0vre basrehoved 6 for et tinder liggende modhold til sam- 
virke med st ©be formen. I hejre side er vist et tilheren- 
de formudstyr best&ende af en nedre stebeform 8 med 
gennemgiende stobeceller 10 og et cvre modhold 12 med 
nedragende trykfoddele 14, som er nedragende i stebecel- 
lerne og nederst bar tvaerstillede trykplader 16, der er 
format efter stobecellernes tvaersnit og kun er ganska 
lidt mindre end dette. Modholdet har en overplade 18, 
til hvilken trykf oddelene 14 er fastsvajsede, og stabe- 
formen 8 har sidevaerts udr agenda fl anger 20 med bolte- 
huller 22. 

Baereorganerne 2 for stabeformen 8 udgeres af mod- 
stiend , vandr tte baerestykker 24, son kan understate 
st beformens flanger 20 og har spaendehuller 26 til sam- 
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virke med hull rae 22, siledes at stobef rm n 8 kan 
fastspandes med saedvanlig nojagtig posit ionering i for- 
hold til stobemaskinen, uanset at det ved opfindelsen er 
knap si vigtigt at denne nojagtighed er specielt stor. 
Barestykkerne 24 er anbragt pi hojdebevagelig mide i 
maskinen, her antydet ved hjalp af en under liggende, 
lodret arbejdscylinder 28. Konventionelt kan der pi 
tilsvarende mide vare udformet spandehuller 30 og 32 i 
henholdsvis nedre flangedele 34 pi barehovedet 6 og 
overpladen 18 p& modholdet 12, men sidanne huller benyt- 
tes ikke ved opfindelsen. Denne har dog en sidan karak- 
ter, at disse huller udmarket kan vare til stede, idet 
opfindelsen kan udnyttes ved simple tilfojelser til 
allerede bestiende maskin- og formdele. 

Ifolge opfindelsen er der pi oversiden af modholds- 
pladen 18 anbragt nogle liggende C-prof ilstykker 44 , som 
er ibne opefter og i langderetningen frem mod barehove- 
det 6. Pi dette er der modsvarende anbragt nogle holde- 
brikker 46, der er fast anbragt pi de nedre ender af 
stempelstanger nedragende fra respektive, fast monterede 
arbejdscylindre 48. Nir disse holdebrikker 46 indtager 
en nedre fristilling, kan prof ilstykkerne 44 frit ind- 
skydes omkring holdebrikkerne, jfr. fig, 3. Indskydnin- 
gen foregir ved f at formsattet 8,12 som vist i fig* 2 
anbringes pi en vogn SO, der pi en transportf lade 52 
foran selve stobefladen 4 indkores pi denne med bareho- 
vedet justeret til en sidan hojdestilling, at de ned- 
skudte holdebrikker 46 net op er beliggende i hojde med 
indersporene i C-prof ilstykkerne 44, dvs. disse kan frit 
indkores til stillinger i helt lost indgreb med holde- 
brikkerne. I denne indskudte stilling af formsattet 8,12 
udfores forst en befastigelse af stobeformen 8 til bare- 
stykkerne 24, idet disse haves til det hertil relevante 
monterlngsniveau. Derved fastlagges stobeformens stil- 
ling i stobemaskinen. 

Det er vasentligt at bemarke, at man inden indskyd- 
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ningen af vognen 50 har centreret modhold t 12 i forhold 
til stobeformen ved anbringelse af afstandsstykker 52 
me 11 em kantomrider af vlsse af trykpladerne 16 og de 
derudfor beliggende vagdele af stobecellerne 10, hvorved 
5 en korrekt indbyrdes beliggendhed me 11 em stobeformen 8 
og modholdet 12 er sikret p& en dlrekte mide og alts& 
ikke indirekt'e ved brug af spandehullerne 30 og 32. 

N&r formsattet 8,12 er bragt i stilling og stobe- 
formen 8 er fastspandt til baerestykkerne 24 aktiveres 

10 cylindrene 48 til optraekning af holdebrikkerne 46/ hvor- 
ved disse son vist i fig. 4 vil klenune de ovre profil- 
flanger 54 af C-prof ilstykkerne 44 op imod undersiden af 
de nedre flanger 34 pi barehovedet 6, siledes at hele 
modholdet 12 derved f ikseres til baerehovedet i en kor- 

15 rekt centreret stilling i forhold til stobeformen. 1 

prof ilstykkerne 44 er der et vist slip for holdebrikker- 
ne 46 i bide laengde- og tvarretningen, siledes at tole- 
rancekravene her vil vaere yderst beskedne. 

Efter denne fastklemning af modholdet 12 til bare- 

20 hovedet 6 kan af standsstykkerne 52 udtages, hvorefter 

disse dele 12 og 6 er frit forskydelige i hojderetningen 
under opretholdelse af en nojagtig indbyrdes centrering 
i vandret plan. Man kan siledes fremkalde en let loft- 
ning af stobeformen 8, si denne slipper vognen 50, hvor- 

25 efter denne kan fj ernes fra omridet. Der efter kan stobe- 
formen 8 saankes til anlag mod stobef laden 4, og modhol- 
det 12 kan haves indtil der bliver tilstraekkelig plads 
til indforing af den omtalte fyldevogn eller -ramme for 
tilbringning af betonmasse til stobeformen 8. 

30 Oerefter kan stobemaskinen arbejde pi belt saedvan- 

lig inide, idet modholdet 12 kan nedstyres til komprime- 
ring af betonmassen i de enkelte stobeceller 10 og sene- 
re fastholdes for nedtrykning af de stobte emner mod 
stobef laden 4, medens stobeformen 8 skydes opad fra de 

35 stobte emner for frigorelse af disse til afl v ring ud 
langs transportbanen 52. 
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Opfindelsen er naturligvis lkke begrensat til den 
viste indretning, ved hvilken der pi baerehovadet 6 b± 
anbragt optraekkellge holdebrikker 46, idat dar t .aks. 
ligesi val kan arbajdas aad optraekkellge prof ilstykker, 
dar saaarbejdar aed fast a, opstiende holdehovadar pi 
modholdet 12. 

Oat ar Dcke strangt n0dvandigt at aodif icara baere- 
hovedet 6 vad tilfojelse af dalana 48,46, idat disaa 
eventuelt Jean vera anbragt pi an saerskilt baereplade, dar 
katn f astgwes til baurehovedet vad fastboltning under 
anvandalsa af boltahullarna 30. Datta vil ogsi nuliggo- 
re, at baerehovedet altamativt kan banyttes pi konven- 
tionel aide, hvilkat kan vsre enskvaerdigt i vissa situa- 
t loner, som ikka her skal beskrives narmere, 

Dat kan forekotaae, at dar kan enskes indskudt af- 
standsaidler me 11 em under s id en af baerehovedet 6 og over- 
sidan af aodholdet 12, men datta vil ogs& ved opfindel- 
sen vaere auligt, f ,eks. ved at der til modholdet 12 ved 
brug af boltehullerne 32 fastspwides en opst&anda struk- 
tur, der overst baerer holdaskinner eller -stykker sva- 
rende til prof ilstykkerna 44. 

Oat skal bemaerkes, at opfindelsen byder pi den saer- 
lige fordel, at dan pi relet ivt enkel mide kan realise** 
res ogsi i forbindelse aad allerede bestiende stobema- 
skiner, nemlig blot aed de oatalta aodif ikationer af 
henholdsvis baerehovedet 6 og aodholdene 12. 
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PATENTKRAV : 

1. FremgangsmAde ved indmontering af et stobef ormudstyr 
5 (8,12) i en blokstensmaskine, ved hvilken fremgangsm&de en 

stobef orm (8) med stobeceller (10) fastgores til en lodret 
forskydelig baereindretning (2) i en stilling oven over en 
stobef lade (4), iiedens tilhorende overliggende modhold (12), 
som bar nedragende trykfoddele (14) med nedre endeplader til 

10 nedforing i stobecellerne, fastgores til et overliggende, 

lodret bevaegeligt baerehoved (6) i en s&dan stilling p& dette, 
at trykfoddelene (16) ved saenkning af baerehovedet (6) i for- 
hold til stobeformen (8) kan nedstyres p& centreret m&de i 
stobecellerne (10) , kendetegnet ved, at man for- 

15 bereder formudstyret (8,12) til indmonteringen ved at anbrin- 
ge modholdet (12) i en midlertidigt fikseret, centreret ind- 
grebsstilling i stobeformen (8) ved anbringelse af centreren- 
de afstandsstykker (52) mellem udvalgte kantomr&der af tryk- 
foddelenes endeplader (16) og de ud for disse beliggende vaeg- 

20 dele af stobecellerne (10) , og at man ved en indskydning af 
det s&ledes samlede formudstyr (2) imellem baereindretningen 
for stobeformen (8) og det naevnte baerehoved (6) bringer sto- 
beformen til en stilling, hvori den umiddelbart kan fastgores 
til baereindretningen, og samtidigt bringer modholdet (12) til 

25 en stilling, hvori opragende indgrebsorganer (44) p& oversi- 
den af modholdet er indfort til lost indgreb med nedragende 
opskydelige gribeorganer (46) ved undersiden af baerehovedet 
(6) , hvilke gribeorganer (46) , der derefter aktiveres til op- 
skydning for fastklemning af modholdet (12) til baerehovedet 

30 (6) i den p&gaeldende, i forhold til stobeformen (8) centrere- 
de stilling, hvorefter de naevnte afstandsstykker (52) f jernes 
for frigorelse af formdelene til operativ drift, 

2. Fremgangsm&de ifolge krav 1, kendetegnet 
35 ved, at det forud samlede og inter nt centrerede formudstyr 

(8,12) indfores til monteringsomr&det v d indforing pi en b - 
vaegelig understotning (50) , idet baerehovedet (6) herved hol- 
des i en s&dan hojd stilling, at modhold ts vre indgrebsor- 


9 


DK 171553 B1 


ganer (44) fores til initialindgreb med d fra baerehovedet 
(46) n dragende gribeorganer (6) . 

3. Blokstens- og flisemaskine til udavelse af fremgangs- 
maden ifalge krav l, kendetegnet ved, at dens bae- 
rehoved (6) er udfort ned nedragende, opspaendelige gribeorga- 
ner (46) til flydende optagelse af mods var ends, opragende 
indgrebsdele (44f pa modholdet (12) i den indskudte stilling 
af dette. 

4. Blokstensmaskine ifalge krav 3, kendeteg- 
net ved, at gribeorganerne (46) er opspaendelige ved hjaelp 
af overlejrede arbejdscylindre (48) . 

5. Fonnudstyr til en blokstensmaskine if0lge krav 3 f be- 
staende af en nedre st0beform (8) med st«beceller (10) og et 
ovre modhold (12) med nedragende trykfoddele (16) til nedsty- 
ring i stabecellerne kendetegnet ved, at der pa 
en ©vre pladedel (18) af modholdet er anbragt opragende pro- 
filstykker (44), som ved indskydning af det forlods centreret 
samlede formudstyr (8,12) til en monteringsposition i 
blokstensmaskinen kan ga i flydende indgreb med opspaendelige 
gribeorganer (46), der er anbragt nedragende fra undersiden 
af et lodret bevaegeligt baerehoved (6) i stobemaskinen. 


DK 171553 B1 



10/07/2002 13:20 70203771 rwiKHUt m/s < 

. Questel OrbitQWEB rage ^° ° 


Nbr of Patents : 

9 

Nbr of Countries : 

33 

Patent Number : 

'au™b™ ch m !d P K *es figbhujpkpkrlklu mc mo mw nl 

NOROSDSESUUS mTri „ knni cB 
DSRW: AT BE CH DE DK ES FR GB GR IT LU NL OA S£ 

AU9178956 A 19910626 DW1991-39 

NL9022126 A 19920901 DW1992-39 B28B-003/04 
FD- Based on W09 108091 

AP: 1990NL-0022126 19901130; 1990WO-DK00313 19901130 

GB2256165 A 19921202 DW1992-49 B28B-003/04 lp 

FD- Based on WO9108091 A ^ M „ 

AP: 1990WO-DK00313 19901130; 1992GB-00 11425 19920529 

DK9200730 A 19920601 DW1993-03 B28B-003/04 

AP: 1990WO-DK00313 19901130; 1992DK-0000730 19920601 

DE4092109 T 19930128 DW1993-05 B28B-003/04 
FD- Based on WO9108091 

Api 1990DE-4092109 19901130; 1990WO-DK00313 19901130 

GB2256165 B 19940330 DW1994-10 B28B-003/04 
FD: Based on WO9108091 

AP: 1990WO-DK00313 19901130; 1992GB-001 1425 199011^0 

X DK-171553 B 19970113 DW1997-09 B28B-003/04 

FD : Previous Publ. DK9200730 „ MMni 
X AP: 1990WO-DK00313 19901130; 1992DK-0000730 19920601 

NL-193312 B 19990201 DW1999-10 B28B-003/04 

FD- Based on WO9108091 MM , 

AP! 1990NL-0022126 19901130; 1990WO-DK00313 19901130 

Priority Details : 

1989DK-0006063 19891201 
Citations : 

DE1627900; GB2139550; GB-742734; US3111895 

IPCs: 
B28B-003/04 B28B-007/00 

X Abstract : 

Silo to celMar mould (8) .Mdemeath ^^^^"ZcC^ 

SSS.l^SSSSrf, being moved into the space between the earner heri (6) and the carr er 
(24) for the mould (8). 

ht*://qwebprd^^ 2 ° 02 " 07 " 10 


10/07/2002 13:20 70203771 
Questel -Orbit gwbii 


PATRADE A/S 


SIDE 05/ 
rage 3 ci o 


Working cylinders arc actuated to pull up holding portions (46) of the carrier head (6) to clamp 
the compacting head (12) in a centred position. 

USE/AD VANTAGE - Mould system requires lower tolerances, negates use of bolts for securing 
and this is changed more quickly. (12pp Dwg,No. 1/4) 
GB Equiv, Abstract : 
GB2256165B 

A method of mounting a mould system (8,12) in a block stone moulding machine, whereby a 
mould frame (8) with moulding cells (10) is secured to a vertically displaceable support (2) in a 
position above a moulding surface (4), while an associated overlying compacting head (12), 
having depending pressure foot portions (14) with lower press plates (16) to be lowered into the 
moulding cells, is secured to an overlying, vertically movable carrier head (6) in a position 
thereon such that the press plates (1 6) by a lowering of the carrier head (6) relatively to the mou .d 
frame (8) will be lowered into the cells (10) well centred therein, by which mounting the 
compacting head (12) is moved laterally for bringing engagement means (44) thereon into slidir g 
engagement with holding means (46) associated with said carrier head (6), said holding means 
(46) being operable to draw the compacting head (12) vertically against the carrier head (6) for 
fixing the compacting head (12) in the required centred position, characterised in that the mould 
system (8,12) is prepared for the mounting by arranging the compacting head (12) in a 
temporarily fixed and centred engagement position in the mould frame (8), by placing centering 
distance pieces (52) between selected edge areas of the press plates (16) and the adjacent wall 
portions of the moulding cells (10), and that the mould system thus preassembled is inserted 
between the carrier means (2) for the mould frame (8) and the said carrier head (6), whereas by 
this insertion the mould frame (8) is brought into a position, in which it is readily fixable to the 
carrier head (6), while at the same time the compacting head (12) is brought into a position, in 
which its said engagement means (44) have been introduced so as to engage with said holding 
means (46) in a horizontally floating manner, i.e. in loose engagement therewith both in the 
direction of introduction and crosswise to this direction, said holding means (46) thereafter bein; 
actuated to clamp the compacting head (12) to the carrier head (6) in the respective centred 
position relative to the fixed mould frame (8), whereafter the distance pieces (52) are removed t^r 
liberation of the mould parts for operative function thereof. (Dwg.1/4) 
GB2256165B 

The mould system has cellular mould (8) underneath a compacting head (12) with press plates 
(16) pressed down for compressing the concrete mass into mould cells (10), Hie compacting he xd 
(12) is directly precentered in the mould (8) by means of distance pieces, with the entire mould 
unit (8,12) preassembled, being moved into the space between the carrier head (6) and the cairit x 
(24) for the mould (8). 

Working cylinders are actuated to pull up holding portions (46) of the carrier head (6) to clamp 
the compacting head (12) in a centred position. 

USE/ADVANTAGE - Mould system requires lower tolerances, negates use of bolts for secunn J 

and this is changed more quickly. 

(Dwg.1/1) 

GB2256165 A method of mounting a mould system (8,12) in a block stone moulding machine, 
whereby a mould frame (8) with moulding cells (10) is secured to a vertically displaceable 
support (2) in a position above a moulding surface (4), while an associated overlying compactii g 
head (12), having depending pressure foot portions (14) with lower press plates (16) to be lowe ed 
into the moulding cells, is secured to an overlying, vertically movable carrier bead (6) m a 
position thereon such that the press plates (16) by a lowering of the carrier head (6) relatively tc 
the mould frame (8) will be lowered into the cells (10) well centred therein, by which mounting 
the compacting head (12) is moved laterally for bringing engagement means (44) thereon into 
sliding engagement with holding means (46) associated with said carrier head (6), said holding 
means (46) being operable to draw the compacting head (12) vertically against the earner head [6) 
for fixing the compacting head (12) in the required centred position, characterised in that the 
mould system (8,12) is prepared for the mounting by arranging the compacting head (12) in a 
temporarily fixed and centred engagement position in the mould frame (8), by placing centering 
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distance pieces (52) between selected edge areas of the press plates (16) and Je adjacent wall 

bSSSn the carrier meals (2) for the mould frame (8) and the said earner head (6) whereas by 
this insertion the mould frame (8) is brought into a position, m which it is readily fbttble to the 
carrier head (6), while at the same time the compacting head (12) is brought into a position^ in 
which its said engagement means (44) have been introduced so as to "W**^ 
means (46) in a horizontally floating manner, i.e. in loose engagement therewith bo*. m the 
direction of introduction and crosswise to this direction, said holding means (46 thereafter being 
SbS the compacting head (12) to the carrier head (6) in the respective centred 
position relative to the fixed mould frame (8), whereafter the distance pieces (52) are removed fo . 
liberation of the mould parts for operative function thereof. ((Dwg.1/4)) 

fmemod 6 o 5 f mounting a mould system (8,12) in a block stone moulding rr*chine whereby a 
mould frame (8) with moulding cells (10) is secured to a verticaUy displaceable support (2) m a 
cosition above a moulding surface (4), while an associated overlying compacting head (12), 
K depSg pressure foot portions (14) with lower press plates (16) to be lowered into the 
n3ng ceUs, if Lured to an overlying, verticaUy movable earner head (6 ma^sition 
hereon Lh that the press plates (16) by a lowering of tiie earner head (6) relaWy to me moul 1 
frame (8) will be lowered into the cells (10) well centred therein, by whichmountmg the 
exacting head (12) is moved laterally for bringing engagement mear^ (44) thereon into shdrnsj 
52 with holding means (46) associated with said carrier head (6), said ^ldmg mea^ 
(46) being operable to drlw the compacting head (12) vertically agamst the carrier ^head (6) for 
fixing the compacting head (12) in the required centred position, characterised m that the mould 
svstem (8 12) is prepared for the moimt^ . . 

centred engagement position in the mould frame (8) by placing centering 
ScT P iec« (52Tbetween seKi edge'areas of the press plates (16) and ^^acent wall 
pSS of the moulding cells (10), and that the mould sy stem thus ^emWed is inserted 
between the carrier means (2) for the mould frame (8) and the said carrier head ; (6 ^ whereby 
this insertion the mould frame (8) is brought into a position, in which it is read ly fixable to the 
easier head (6), while at the same time the compacting head (12) is brought into , • jositio a. in 
which its said engagement means (44) have been introduced so as to engage said holding 
2S (46) n a horizontally floating manner, Le. in loose engagement therewith both in the 
Sonl f toSn and crosswise to this direction, said holding means (46 thereafter tan, ; 
aSd to cCp me compacting head (12) to the carrier head (6) in the respecUve centred 
Sn SlSS to the fixe^J mould frame (8), whereafter tiie distance pi eces (52) are removed f >r 
liberation of the mould parts for operative function thereof. (Dwg.1/4) 
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